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ABSTRACT: 

Rapid handling device for automated equipment served by a conveyor of the 
free-transfer type, comprising an intermediate station 26 interposed between a 
dispensing station 22 and a working station 28. The handling device includes 
two grippers 16, 18 carried by the arm 12 of the handling device, the two 



grippers being moved synchronously and each performing a reciprocating inverted 
U-shaped movement for transferring a component 22 from one station to the 
other. The intermediate station 26 can be equipped with a device for 
controlling the quality of the component present at this station. <IMAGE> 
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Manipulateur rapide a transfert multiple. 



fe7) Manipulateur rapide pour das equipements automatisms 
desservis par convoyeur du type a transfert fibre, comprenant 
un poste intermediate 26 intercale entre un poste distributeur 
22, et un poste da travail 28. Le manipulateur comporte deux 
pinces 16, 18 portees par le bras 12 du manipulateur, les deux 
pmces etant depfacees en synchronisme et chacune effectuant 
un mouvement atternatif en forme de U inverse pour transferer 
une piece 22 d'un poste vers I'autre. Le poste intermediaire 26 
peut etre equips, d'un dispositif de contrdJe de la qualhe de la 
piece presente a ce poste. 
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MAN IPULATEUR RAP IDE A TRANSFERT MULTIPLE 

L * invention est relative a un manipulateur rapide pour des 
equipements d' assemblage automatique, perinettant la prise de 
pieces a un poste de distribution, puis le transfert et la depose 
de ces pieces sur les produits dans lesguels elles viennent 
s'inserer, lesdits produits etant presentes au poste de travail 
par un dispositif d'amenage - positionnement approprie. 

La piece est generalement distribute par un boi vibrant, ou par 
tout autre systeme approprie et le manipulateur muni de sa pince, 
vient prendre la piece au poste distributeur pour la transferer 
et la deposer dans le produit present au poste de travail. Les 
manipulateurs connus ne permetjtent pas un controle de qualite 
des pieces transferees et assemblies, et les courses de 
manipulation sont importantes, ce qui diminue notablement les 
performances en cadence. Le manipulateur ne peut traiter que des 
pieces d'un meme type, et la flexibility de 1* ensemble est 
limitee. 

L' invention a pour but de permettre la realisation d'un 
manipulateur perfectionne ayant une course reduite de 
manipulation et permettant soit un controle de qualite des 
pieces assemblies, soit une certaine flexibility en ce qui 
concerne ces pieces. 

Le manipulateur selon I 1 invention est caracterise en ce gu'un 
poste intermediaire, notamment de controle est dispose sur la 
trajectoire de transfert entre ledit poste de travail et ledit 
poste distributeur et que le manipulateur comprend une deuxieme 
pince decalee de la premiere pince dans la direction de transfert 
d'une distance egale a l'ecartement de deux postes successifs, 
les deux pinces etant deplacees en synchronisme de fa?on que la 
premiere pince soit susceptible de transferer une piece du poste 
distributeur au poste, intermediaire pendant que la deuxieme 
pince transf ere une piece du poste intermediaire au poste de 
travail- 
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En creant un poste intermediaire auquel la piece manipulee est 
deposee temporairement, il est possible de controler la qualite 
de la piece presente a ce poste intermediaire pendant la course 
de retour du manipulateur. La course active du manipulateur est 
de plus reduite puisque le transfert de la piece n'est plus 
eff ectue directement du poste distributeur au poste de travail 
mais s'eff ectue en etapes successives d'un poste a 1' autre. La 
cadence de travail peut ainsi etre augmentee, tout en conservant 
un ecartement donne entre le poste distributeur et le poste de 
travail. Plusieurs postes intermediates peuvent etre 
intercales entre le poste distributeur et le poste de travail, 
pour reduire d'autant la course du manipulateur et/ou augmenter 
les possibilites de controle de qualite qui peut etre ef fectue 
en plusieurs postes intermediaires. 

II est clair que la reduction de la course de transfert par la 
disposition d'un poste intermediaire peut etre utilisee sans 
faire usage de la possibility de controle de la qualite des 
pieces. Le manipulateur comprend bien entendu, un nombre de 
pinces adapte au nombre de postes intermediaires, deux pinces 
etant suffisantes dans le cas usuel d'un seul poste 
intermediaire. Les deux pinces sont solidarisees au bras du 
manipulateur et effectuent le meme mouvement en U renverse 
comprenant un mouvement de transfert generalement horizontal, 
suivi a chaque fin de course d'un mouvement vertical de montee et 
de descente, pour ef fectuer la prise et la depose de la piece. Le 
poste distributeur et le poste de travail sont avantageusement 
disposes a un meroe niveau. Le manipulateur peut etre d'un type 
quelconque, notaxnment a moteur electrique actionnant le bras par 
1 1 intermediaire d'un ensemble de cames pour ef fectuer le 
mouvement en U renverse. 

Le manipulateur a poste intermediaire selon 1* invention, peut 
egalement etre utilise pour la manipulation de different s types 
de pieces en associant au poste intermediaire, un dispositif 
d'amenee, par exemple une reglette de distribution de pieces 
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d'un autre type. Cette piece d'un autre type est transferee 
directement du poste intermediaire au poste de travail, le poste 
distributeur etant inutilise pendant cette operation, 
1/ ensemble est bien entendu pilote automatiguement, par exemple 
par un automate programmable. Si le nombre de pieces differentes 
est superieur a 2 f il f aut multiplier en consequence le nombre de 
postes intermediaires. On obtient ainsi un poste d' assemblage 
flexible permettant 1" insertion a volonte de pieces 
differentes, pourvu que celles-ci soient de geometrie identique 
ou voisine- 

D'autres avantages et caracteristiques ressortiront plus 
clairement de la description qui va suivre d'un mode de mise en 
oeuvre de 1* invention donne a titre d' exemple non limitatif et 
represents au dess in .annexe dans lequel: 

_ la figure 1 est une vue schematique en elevation d'un 
manipulateur selon 1 1 invention, le bras etant en position 
depose; 

- la figure 2 represente schematiquement la course des pinces du 
manipulateur; 

- la figure 3 est une coupe suivant la ligne III-III de la figure 

- la f igure 4 est une vue analogue a celle de la figure 1 , montrant 
le manipulateur dans la position de saisie des pieces au poste 
distributeur et au poste intermediaire. 

Sur les figures, un manipulateur designe par le repere general 1 0 
comporte un bras 12 s'etendant dans la direction genera le de 
transf ert et porte par un chassis 1 4 dans lequel sont loges un 
moteur electrigue et un mecanisme a cames d ' actionnement du 
bras 12. Deux pinces 16,18 sont fixees au bras 12 en etant 
decalees longitudinalement le long de ce bras 12, chaque pince 
portant a son extremite un organe de prehension 20, de pieces 22 a 
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manipuler. Dans l'exemple decrit, le manipulateur 10 coopere 
avec trois postes, respectivement un poste distributeur 24 f un 
poste intermediaire 26 et un poste de travail 28 disposes au 
dessous du bras 1 2 et echelonnes regulierement dans la direction 
de transfert correspondant a la direction longitudinale du bras 
12. Le bras 12 et les pinces associees 16,18 effectuent sous 
1' action du moteur electrique, un mouvement alternatif a U 
r en verse, schematiquement represents sur la figure 2- La pince 
1 8 ef f ectue le mouvement de transfert du poste distributeur 24 au 
poste intermediaire 26, suivi a chaque extremite du parcours de 
transfert d'un mouvement alternatif de montee et de descente 
pour la prise et la depose des pieces aux postes 24,26- D'une 
maniere analogue, la pince 1 6 eff ectue le transfert des pieces du 
poste intermediaire 26 au poste de travail 28 par un mouvement 
alternatif a U renverse ayant une course de tranfert suivie de 
deplacements le bas et vers le haut, pour la prise et la depose 
des pieces 22. Le poste distributeur 24 est alimente par un 
convoyeur ou une reglette 30 d'un bol vibrant (non represents ) , 
ou par tout autre systeme d 1 alimentation. La reglette 30 s'etend 
avantageusement perpendiculairement a la direction de transfert 
determinSe par le bras 1 2 du manipulateur. Le poste de travail 28 
est equipe d'un convoyeur 32 des produits ou outillages 34 sur 
lesquels sont deposees les pieces 22 par le manipulateur 10. Le 
poste intermediaire 26 est equipe de capteurs schematiquement 
representes par des f leches 36 sur la figure 3, susceptibles de 
controler la qualite de la piece 22, presente au poste 
intermediaire 26. Le manipulateur fonctionne de la maniere 
suivante: 

Dans la position representee a la figure 4, le bras 1 2 est dispose 
dans la position initiale de prise d'une piece 22 au poste 
distributeur 24 par la pince 1 8 et de prise d'un piece 22 au poste 
intermediaire 26 par la pince 16. Des la prise des pieces 22, le 
bras 1 2 amorce le mouvement en U renverse comprenant une phase de 
montee des pinces 16,18 enlevant les pieces 22, des postes 
distributeur 24, et intermediaire 26 suivi d'une phase de 
transfert par deplacement suivant la direction longitudinale du 
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bras 12 des pieces 22 saisies par les pinces 16,18 vers le poste 
de travail 28 et le poste intermediaire 26. A la fin de la course 
de transfert, le bras 12 avec les pinces 16,18 effectue un 
mouvement de descente pour la depose de la piece 22 portee par la 
pince 18 au poste intermediaire 26, et la depose de la piece 22 
portee par la pince 16 sur l'outillage 34, present au poste de 
travail 28- Cette operation etant terroinee, le bras 12 effectue 
un mouvement de re tour suivant la meme trajectoire de montee, de 
transfert et de redescente vers la position illustree a la figure 
4. II est facile de voir que la piece 22* presente au poste 
distributeur 24, a ete transferee au poste intermediaire 26 et 
qu'au cours de 1* operation suivante, cette piece presente au 
poste intermediaire 26 est transferee au poste de travail 28. La 
course a ete reduite de moitie par rapport au manipulateur usuel 
qui transfere directement la piece du poste distributeur 24 au 
poste de travail 28. Cette reduction de la course permet une 
augmentation de la cadence de travail du manipulateur 10, 
cadence qui peut encore etre augmentee en multipliant le nombre 
de postes intermediaires 26. La piece 22 reste presente au poste 
intermediaire 26 pendant toute la course de retour du bras 12, et 
ce tte peripde peut etre utilisee pour effectuer des operations 
de controle, notamment par un outillage de controle muni de 
capteurs 36. Une piece 22 reputee bonne est transferee vers 
1' outillage 34, tandis que dans le cas d'une piece defectueuse, 
cette piece peut etre ejectee ou retiree du circuit par tout 
moyen approprie. Dans le cas d J une ejection d'une piece 
defectueuse, l 1 outillage 34 ne recevra pas la piece 22 au cours 
de 1' operation suivante du manipulateur 10, et elle restera en 
position au poste de travail 28, prete a recevoir la piece 
suivante 22. Le controle est effectue au poste intermediaire 26 
et les assemblages realises au poste de travail 28 ne necessitent 
plus de controle ulterieur. On evite ainsi des defauts de qualite 
et toute surveillance en aval du manipulateur. Dans le cas de 
plusieurs postes intermediaires 26, differentes operations de 
controle peuvent etre effectuees a chacun ou a certains des 
postes intermediaires 26. Le nombre de pinces 16,18 est bien 
entendu adapt e au nombre de postes intermediaires, pour 
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effectuer les transferts successifs d'un poste a I 1 autre* 

Le poste intermediaire 26 peut egalement servir a l'amenee de 
pieces d'un autre type, pour effectuer un assemblage au poste de 
travail 28. On assure ainsi une certaine flexibility du 
manipulateur 1 0 qui sera capable de traiter deux types de pieces 
differentes sans modification notable- 
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REVENDICATIONS 

1. Manipulateur rapide pour des equipements d 1 assemblage 
automatique a prise de pieces (22) a un poste distributeur (24) 
et a transfert et depose des pieces dans le produit ou elles 
doivent s" inserer (34) a un poste de travail (28) , comprenant une 
premiere pince (18) de prehension animee d'un mouvement de va et 
vient de transfert suivi a chaque fin de parcours d f un mouvement 
vertical de descente et de remontee pour la prise etla depose des 
pieces (22), caracterise en ce gu'un poste intermediaire (26) 
notamment de controle est dispose sur la trajectoire de 
transfert entre ledit poste de travail (28) et ledit poste 
distributeur (24) et que le manipulateur comprend une deuxieme 
pince (16), decalee de la premiere pince (18) dans la direction 
de transfert d'une distance egale a I'ecartement de deux postes 
successifs (24,26,28), les deux pinces (16,18) etant deplacees 
en synchronisme, de fa$on que la premiere pince (18) soit 
susceptible de transferer une piece (22) du poste distributeur 
(24) au poste intermediaire (26) pendant que la deuxieme pince 
(16) transfere une piece (22) du poste intermediaire (26) au 
poste de travail (28). 

2* Manipulateur selon la revendication 1 , caracterise en ce que 
les deux pinces (16,18) sont solidaires du bras (12) du 
manipulateur qui s*etend dans la direction de transfert et est 
anime d*un mouvement alternatif en U renverse. 

3* Manipulateur selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce 
que le poste intermediaire (26) est equipe de capteurs (36) de 
controle de la qualite de la piece (22) presente a ce poste, le 
controle s'effectuant pendant la course de retour a vide des 
pinces (16,18). 

4- Manipulateur selon la revendication 1,2 ou 3, caracterise en 
ce que plusieurs postes intermediaixes (26) sont echelonnes 
regulierement le long de la trajectoire de transfert, le nombre 
de pinces (16,18) du manipulateur correspondant au nombre de 
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postes intermediates (26) plus une. 

5. Manipulateur selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le ou les postes 
intermediaires peuvent etre utilises comme postes distri- 
buteurs pour des pieces differentes correspondant a des 
variantes du produit fabrique* 

6. Manipulateur selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le poste distributeur (24) 
est aliroente par un convoyeur (30) d'amenee de pieces (22) 
s'etendant perpendiculairement a la direction de transfert et 
que le poste de travail (28) comporte un convoyeur (32) 
d'evacuation et d'amenee des outillages (34) synchronise avec le 
mouvement du manipulateur et s'etendant perpendiculairement a 
la direction de transfert, 1 * ecartement entre les deux 
convoyeurs ( 30, 34 ) etant un multiple de la course de transfert du 
manipulateur. 



